Abstract (Basic) : EP 408929 A . 

A plastic blow-moulded bottle for beverages has been designed to b 
easily foldable. Its bottom part (3) has a V-shaped inward inlet (13) 
with an jointing edge at the apex. The sides (12) meet at an obtuse 
outward angle along a folded edge (15), ALl these edges lie in the 
longitudinal plane. When empty, the bottle is folded flat and is 
prevented from springing back by tightening a screw cap (7) . 

ADVANTAGE - This requires a min. of material and can be folded to 
a flat strip. It can stand up when full. (10pp Dwg.No.1/13) 
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® Faltbare Kunststoff-Flasche. 

© Die fur die Verpackung von Fliissigkeiten des 
taglichen Bedarfs und zum Nachfullen bestehender 
Behaltnisse bestimmte Flasche besteht aus dunn- 
wandigem Kunststoff und wird im Blasverfahren her- 
gesteiit. Damtt sie sich im entleerten Zustand von 
Hand leicht fatten (asst. enthalt der Bodenteil (3) 
eme nach einwarts genchtete V-formtge Einbuch- 
tung [\3) mit einer Bodenfaltkante (8). Die je in 



einem stumpfen Winkel zueinander stehenden. nach 
aussen ragenden Seitenflachen (12) enthalten je 
eine Mantetfaitkante (15). Die Bodenfaltkante (8) und 
die Mantelfaltkante (15) liegen in der gleichen 
Langsmitteiebene der Flasche. Um eine Riickfede- 
rung des flachgedruckten Flaschenmaterials zu ver- 
hindern, wird im leeren Zustand eine Kappe (7) dicht 
aufgeschraubt. 
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FALTBAREKUNSTSTOFF-FLASCHE 
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Solche Materialansammiungen ergeben dann halb- 
mondfcrmige, quer zur Quetschkante liegende Ver- 
dickungen. welche einen Faltvorgang stark er- 
schweren wurden. 

Das erfindungsgemasse Verfahren tst dadurch 
gekennzeichnet. dass die Flasche durch Druck von 
Hand auf ihre Mantelflache entlang von zwei sich in 
Flascheniangsrichtung erstreckenden Mantelfaltli- 
nien und entlang einer Bodenfaltlinie einer V-arti- 
gen. emwartsragenden Einbuchtung gefaltet wird. 
wobei im ausgussnahen Bereich der Flasche die 
nahe iibereinanderliegenden Wande angenahert 
die Form einer Halbschale annehmen und nach 
dem Faltvorgang zur Verhinderung einer elasti- 
schen Ruckfederung des Flaschenmaterials der 
Ausgussteil luftdicht verschlossen wird. 

Durch das erfindungsgemasse Verfahren lasst 
sich die leere Flasche auf ein geringes Volumen 
zusammenfalten. Dabei geht die zuvor an den En- 
den stark gewblbte Bodenfaltkante in eine ge- 
strecktere Form uber. Der Flaschenoberteil ntmmt 
beim Faltvorgang die Form emer gewolbten Halb- 
schale em. wobei die beiden Flaschenwande nahe 
uberemander liegen. Durch das Verschliessen der 
Ausgussbtfnung nach dem Faltvorgang wird verhm- 
dert. dass sich die Flasche wegen des flexiblen 
Flaschenmaterials zuruckfedert und sich mit Luft 
fiillen kann. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele 
des Erfindungsgegenstandes dargestelit. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer er- 
sten Ausfuhrungsform der Flasche 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Flasche gemass 
Pig. 1 

Fig. 3 eine Ansicht in Richtung auf den Fla- 
schenboden der Flasche gemass Fig. i 
Fig. 4 eine Seitenansicht der Flasche gemass 
Fig. 1 

Fig. 5 eine Frontans>cht der Flasche gemass 
Fig. t 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch den Ausgussteil 
Fig. 7 eine perspektivische Darstellung der lee- 
ren. zusammengefalteten Flasche gemass Fig. 1 
Fig. 6 eine perspektivische Darstellung einer 
zwei ten Ausfuhrungsform der Flasche 
Fig. 9 eine Ansicht des Flaschenbodens gemass 
Fig. 8 

Fig. 10 eine Draufsicht auf die Flasche gemass 
Fig. 8 

Fig. 11 eine perspektivische Darstellung einer 
dritten Ausfuhrungsform der Flasche 
Fig. 12 eine Ansicht des Flaschenbodens ge- 
mass Fig. 1 1 

Fig. 13 eine Draufsicht auf die Flasche gemass 
Fig. 1 1 

Die Flasche besteht aus einem dunnwandigen. 
flexiblen, vorzugsweise transiuzenten Kunststoff. 
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Die Herstellung erfolgt im Blasverfahren aus einem 
hetssen Kunststoff-Schlauch m emer zweiteiligen 
Blasform. 

Die Flasche gemass Fig. 1 hat eine langiiche 
5 Form mit emem angenahert sechseckigen Quer- 
schnitt mit ungleichen Seitenlangen. Diese Quer- 
schnittsform ist beziiglich ihrer Langs-und Quer- 
achse je spiegelsymmetrisch. Der Mantel 2 dieser 
Flasche enthalt zwei sich gegenuberliegende. ebe- 

w ne oder leicht gewdlbte Hauptfla'chen 11 und je 
zwei in einem Winkel 3 zueinander stehende Sei- 
tenflachen 12. Ferner ist ein Hals 16 mit einem 
Gewinde 5 vorhanden, auf das eine Verschlusskap- 
pe 7 aufschraubbar ist. 

'5 Der • Bodenteil 3 enthalt eine etwa V-artige. 

nach emwarts gerichtete Einbuchtung 13 mit zwei 
konvexen Wanden 1 8. die im Bereich der Standf la* 
Che 4 Abrundungen 14 aufweisen und in die Sei- 
tenflachen 12 ubergehen. wie dies aus Fig. 4 her- 

20 vorgeht. Die Bodenfaltkante 8 am Grund der V- 
artigen Einbuchtung 13 verlauft in ihrem Mittelbe- 
reich geradtinig oder schwach bogenformig -und 
erstreckt sich anschliessend auf beiden Seiten als 
Bogen 10 gewolbt und bildet somit je eine Fortset- 

2S zung .der Bodenfaltkante 8. Die beiden Bogen 10 
gehen oben angenahert tangential in je eine Man- 
telfaltkante 15 uber. Die Mantelfaltkanten bilden je 
eine sich in Flaschenlangsrichtung erstreckende 
Mantellinie. Am Uebergang von den konvexen 

30 Wanden 18 zu den Seitenflachen 12 sind Rundun- 
gen 14 vorhanden. die bei der Faltung 
Verbindungs-Faltkanten 17 bilden. Zusammen mit 
den Mantelfaltkanten 15 bilden die beiden 
Verbindungs-Faltkanten 17 eine auf dem Kopf ste- 

35 hende Y-Form. Die Bodenfaltkante 8 mit dem Bp- 
gen 10 und die Mantelfaltkanten 15 liegen in der 
gleichen Flaschen-Langsmittelebene. Die beiden 
Seitenflachen 12. welche vom Flaschenkorper aus- 
gehend nach aussen ragen, schliessen miteinander 

■*o einen Winkel 3 von 90-140* ein, vorzugsweise 
etwa 120*. Die Standflache 4 des Bodenteiles 3 
mit der Lange a ist kurzer als der uber die Mantel- 
faltkanten 15 gemessene Abstand b. 

Der obere Teil des Flaschenkorpers ist bogen- 
formig ausgebildet und geht einstiickig in den zy- 
lindrischen Hals 16 mit Ausgussteil 19 uber. der 
koaxial zur Flaschenlangsachse verlauft. Das im 
Durchmesser verringerte, zylindrische Ausgussrohr 
19 ist aussen offen. Der Hals 16 ist mit einem 

so Gewinde 5 versehen, auf das eine Verschlusskappe 
7 aufgesetzt wird. Die Verschlusskappe. 7 enthalt 
aussen einen zylindrischen Teil 22, der innen ein 
Gewinde tragt und einen oben anschliessenden. 
konischen Teil enthalt. weicher in einen kreisrun- 

55 den Deckel 24 ubergeht. Von diesem Deckel 24 
ragt innen ein Ringteil 21 in das Innere des Aus- 
guss rohres 19 hinein und bewirkt nach dem Auf- 
schrauben einen dichten Abschluss der Oefmung 
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des Ausgussrohres 19. Der Durchmesser a des 
Ausgussteiles 19 betragt weniger ais 1.4. vorzogs- 
weise etwa 1.6 der grossten Flaschenausdehnung 
b quer zur Rascheniangsachse. 

Die beiden sich gegeniiberliegenden Hauptfia- 
chen 11. welche entweder eben Oder leicht nach 
aussen gewdlbt sind, gehen im obersten Flaschent- 
eil in eine Rundung 26 uber. an die sich der Hais 
16 anschliesst. Wie aus Fig. 4 hervorgeht, ist die- 
ser oberste Teil des Flaschenkdrpers - von der 
Seite gesehen - sattelformig ausgebildet. Oie im 
wesentlichen unverdickte Fuge 9. weiche durch die 
Trennung der Blasformhalften entsteht. erstreckt 
sich in Flaschenlangsrichtung und verlauft am Bod- 
enteil 3 quer zur Bodenfaltkante 8 und liegt je in 
der Mitte der beiden Hauptfiachen n. Somit ist 
diese Trennfuge der Blasform gegenuber konven- 
tionellen Flaschen urn 90* verdreht. was erlaubt - 
bei gegebenem Maschinentyp und Blasformabmes- 
sungen - die Zahl der gleichzeitig herstellbaren 
Blasflaschen zu erhdhen und Materialverdickungen 
an den Faltstellen zu vermeiden. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner Flasche gemass Fig. 1 mit einem Jnhalt von 
etwa 750 ml betragt die Gesamthbhe einschliess- 
lich Hals- und Ausgussteil etwa 220 mm. wobei sie 
eine uber die Mantelfaltkanten 15 gemessene 
grdsste Breite von etwa 90 mm und eine Dicke von 
etwa 60 mm aufweist. 

Die Flasche kann infolge ihrer Formgebung auf 
der Standflache 4 aufrecht stehen. wobei sie infol- 
ge der vergleichsweise geringen Wandstarke von 
etwa 0,1-1.2 mm im gefullten Zustand eine leichte 
Tendenz hat. sich durch Strecken der Einbuchtung 
13 unten etwas zu verbreitern, was ihr eine er- 
wunschte gute Standfestigkeit verleiht. Diese Fla- 
sche eignet sich zur Presentation in Verkaufsrega- 
len und kann auch aJs Nachfullpackung verwendet 
werden. Zur Entleerung des Rascheninhaltes wird 
die Verschtusskappe 7 abgeschraubt und zum 
Nachfullen in eine bestehende Flasche od.dgl. wird 
das im Durchmesser verringerte Ausgussrohr 19 in 
die nachzufullende Flasche od.dgL eingeschoben 
und hernach der Rascheninhalt umgefullt. 

Nach der Entleerung dieser Flasche lasst sie 
sich infolge ihrer geringen Wandstarke und des 
flexiblen. vorzugsweise halbsteifen Kunststoff mate- 
rials leicht von Hand zusammenfalton. Dies ge- 
schieht dadurch. dass die Flasche auf einen Tisch 
od.dgl. gelegt und mit der flachen Hand auf den 
Mantel gedriickt wird. Dadurch wird die V-artige 
Einbuchtung 13 entlang den vorgeformten Faltkan- 
ten flachgedrtickt. Dabei werden die beiden zuvor 
stark gewdlbten Bogen 10 etwas gestreckt. Im aus- 
gussnahen Bereich des Raschenkorpers bilden 
sich zwei ineinanderliegende Haibschalen 30 mit 
nahe ubereinanderliegenden Wanden, wie dies aus 
Rg. 7 hervorgeht. 
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Der im Durchmesser relativ kleme Hals 1 6 tragt 
zur guten Ausbildung der Hatbschaien 30 nahe am 
oberen Ende des Flaschenkdrpers bei. Damit die 
zusammengefaitete Flasche sich infolge Ruckfede- 

5 rung des elastischen Materials nicht wieder aus- 
dehnen kann. wird die Verschlusskappe 7 auf die 
leere Flasche dicht aufgeschraubt. Dadurch wird 
verhindert. dass Luft in die Flasche zuruckfliessen 
und sich diese wieder ausdehnen kann. im zusam- 

■>o mengefalteten Zustand nimmt die Flasche nur ei- 
nen Bruchteil des Volumens im gefullten Zustand 
ein. 

In den Fig. 8-10 ist eine Ausfuhrungsvariante 
der Flasche dargestellt mit einem gegenuber der 

is Flasche nach den Fig. 1-6 grosseren Fassungsver- 
mdgen. Wie aus Rg. 9 hervorgeht. ist die Quer- 
schnittsform angenahert rechteckig Oder gegebe- 
nenfalls quadratisch. wobei die beiden langeren 
Hauptfiachen 1 1 a leicht nach aussen gewdlbt sind. 

20 An den beiden kurzeren Seitenfiachen 12a sind 
Faltkanten 1 5a nach aussen vorgeformt in Form je 
eines etwa dreieckformigen Ansaues'. Der Bodent- 
eil 3a enthalt ebenfalis eine V-formige Einbuchtung 
13a- mit konvexen Wanden 18a und einer innen 

25 - liegenden Bodenfaltkante 8a. die auf beiden Seiten 
in Bogen 10a ubergeht Am Uebergang zwischen 
der Einbuchtung 13a und den Seitenfiachen 12a 
bilden sich ebenfalis Verbindungsfaltkanten 17a, 
die im mchtgefalteten Zustand gerundet sind, so- 

30 dass eine Y-Form der Faltkanten entsteht. Die Falt- 
kanten 15a und die Bodenfaltkante 8 liegen in der 
gleichen Flaschen-langsmittelebene. Der Fla- 
schenoberteil enthalt eine Rundung 26a und gent 
in den Hals uber. auf den eine mit Gewinde verse- 

35 hene Verschlusskappe 7 aufgesetzt ist. Das Falt- 
verhalten dieser Flasche entspricht demienigen. 
wie es «m Zusammenhang mit den Rg. 1-7 be- 
schrieben wurde. 

In den Rg. 11-13 ist eine weitere Ausfuhrungs- 

40 form mit runder Querschnittsform gezeigt. An der 
Mantelflache sind Faltkanten 15b nach aussen vor- 
geformt in Form je eines etwa dreieckformigen 
Ansatzes. Der Bodentetl 3b enthalt auch hier eine 
V-formige Einbuchtung 13b mit konvexen WSnden 

45 16b und einer innen liegenden Bodenfaltkante 8b, 
die auf beiden Seiten in die Bogen 10b Gbergehen. 
Am Uebergang zwischen der Einbuchtung 13b und 
der Mantelflache 2 bilden sich Verbindungsfaltkan- 
ten 17b. die im nichtgefalteten Zustand gerundet 

so sind, sodass eine Y-Form der Faltkanten entsteht. 
Die Faltkanten 1 5b und die Bodenfaltkante 8 liegen 
in der gleichen Flaschen-langsmittelebene. Der 
Raschenoberteil geht in einer Rundung 26b in den 
Hals uber. auf den eine mit Gewinde versehene 

55 Verschlusskappe 7 aufgesetzt ist. Das FaitvemaJten 
dieser im Mittelteil zylindrischen Rasche entspricht 
demjenigen, wie es im Zusammenhang mit den 
Rg. 1-7 beschrieben wurde. 
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